







1.1 Latar Belakang 
Pertumbuhan Usaha Mikro Kecil dan Menengah (UMKM) bermula 
dari aktivitas home industry dalam masyarakat, kelompok pengrajin, 
kelompok peternak dan paguyuban (Hidayat dan Purnomo, 2014). Berdirinya 
UMKM dikarenakan masyarakat yang mempunyai keinginan untuk hidup 
mandiri secara ekonomi. Menurut Supriyanto (2006) sektor UMKM memiliki 
kontribusi yang besar untuk menyerap tenaga kerja kurang lebih 99,45% dan 
dapat menyumbang Produk Domestik Bruto (PDB) sekitar 30%. Berdasarkan 
data Badan Pusat Statistik (BPS) tahun 2014, jumlah UKM di Indonesia 
berjumlah 57,9 juta dengan kontribusi PDB sebanyak 57,93% dan total PDB 
2014  sebesar Rp 10,4 triliun, sehingga dapat menyerap tenaga kerja sebesar 
97,30%. Angka tersebut menunjukan pentingnya UMKM dalam membantu 
perekonomian suatu negara, terlebih lagi adanya isu terhadap Masyarakat 
Ekonomi Asean (MEA) yang mulai dilaksanakan pada Januari 2016. Produk 
luar akan bebas masuk dalam negeri sehingga menjadi ancaman bagi produk 
lokal, oleh karena itu diperlukan kesadaran UMKM sebagai salah satu 
penunjang perekonomian, untuk dapat terus mengembangkan produknya 
sebagai identitas budaya dalam suatu negara. 
Keragamanan budaya bersumber dari adat istiadat hingga kearifan 
lokal masing-masing daerah merupakan salah satu investasi kelestarian yang 
dapat terus dijaga dan dikembangkan. Salah satunya adalah warisan kuliner 
nusantara yang terus mencoba diselipkan dalam fenomena budaya asing yang 
mulai mengancam eksistensi jajanan tradisional. Kota Solo mempunyai 
berbagai macam kuliner mulai dari makanan berat, minuman, makanan ringan, 
ataupun jajanan yang tersebar di seluruh daerah. Tentu saja semua daerah di 
Indonesia mempunyai ikon kuliner sebagai oleh-oleh khas, salah satunya yaitu  





Intip merupakan salah satu makanan ringan yang menjadi salah satu 
kearifan lokal kota Solo yang dijadikan sumber penghasilan. Erat kaitannya 
sebagai oleh-oleh khas kota Solo, maka banyak sekali permintaan intip dari 
toko oleh-oleh, pasar, tempat umum seperti halnya stasiun, bandara, terminal 
dari dalam maupun luar daerah. Industri pembuatan intip tersebar di area Eks-
Karesidenan Kota Solo baik terdaftar maupun tidak. Menurut data BAPEDA 
tahun 2015 terdapat 12 pengusaha intip yang terdaftar, sedangkan menurut 
hasil pencarian usaha intip terdapat 11 pengusaha  yang belum terdaftar. 
 Intip terdiri dari 2 macam, yaitu intip asli dan intip cetak yang 
diproduksi dalam ukuran besar dengan diameter 25 cm dan ukuran kecil yaitu 
10 cm, sedangkan rasa intip terdiri dari rasa asin, manis maupun rasa-rasa lain 
yang mulai berkembang untuk dapat bersaing dengan adanya gempuran 
modernisasi. Berdasarkan jenis intip, maka proses pembuatan intip asli dan 
intip cetak berbeda. Intip asli dibuat dengan cara tidak sengaja karena adanya 
proses pengerakan dalam penanak nasi yang disebut dengan kendil/ periuk 
ketika proses aron (pemasakan beras), sedangkan intip cetak dibuat secara 
sengaja dengan memanfaatkan kendil sebagai alat pencetaknya.  
Proses pembuatan intip cetak terdiri dari beberapa tahapan yang 
panjang, mulai dari proses aron, pencetakan, pengeringan, penggorengan, 
pemberian rasa dan pengemasan. Pengeringan intip  memerlukan waktu yang 
lama yaitu 6 jam sampai 1 hari dikerenakan proses pengeringan masih 
menggunakan teknik konvensional yaitu dengan cara penjemuran intip di 
bawah terik matahari yang diletakan di pelataran yang telah diberi alas. 
Apabila musim hujan tiba, maka permasalahan pengeringan terjadi dalam 
industri intip. Kondisi tersebut menyebabkan cetakan intip yang masih basah 
menjadi basi dan jamuran karena kurang optimalnya proses pengeringan, yang 







Gambar 1.1 Kondisi pengeringan intip yang berjamur 
Beberapa industri intip sudah melakukan perbaikan proses 
pengeringan dengan membuat rak pengering (oven) yang dibuat secara 
bersusun di atas tungku (kompor gas) yang digunakan untuk memanggang 
cetakan intip dalam kendil. Proses pengeringan dilakukan menggunakan rak 
pengering yaitu selama 3 sampai 4,5 jam. Kapasitas pembuatan intip dalam 
satu hari mengahasilkan kurang lebih 100 intip besar dengan menggunakan 50 
kendil dan 16 tungku pengapian. Peggunaan rak pengering, sering tidak dapat 
memuat intip yang dibuat, dikarenakan rak pada susunan paling atas 
mempunyai panas yang rendah, sehingga pengeringan tidak maksimal dan 
harus dilakukan dengan beberapa tahapan seperti yang ditunjukan gambar 1.2. 
 
Gambar 1.2 Pengeringan dengan rak pengering 
Kondisi tersebut masih belum menjadi alternatif jalan keluar bagi 
permasalahan pengeringan dalam industri intip, dikarenakan pengeringan 
masih belum optimal dan membutuhkan waktu yang lama sehingga proses 
selanjutnya yaitu penggorengan belum dapat dilakukan ketika pengeringan 
belum selesai. Jumlah pekerja yang sedikit dan harus mengerjakan pekerjaan 
secara bersamaan menyebabkan pekerja kualahan sehingga produktivitas intip 
terhambat. Sering kali industri intip tidak dapat memenuhi permintaan dalam 
maupun luar kota karena kondisi stock out. Tentu saja kondisi tersebut 
menyebabkan kerugian salah satunya adalah opportunity cost yaitu kehilangan 





Kondisi lain dalam proses pengeringan yaitu adanya ancaman bahaya 
kepada pekerja, dikarenakan suhu panas oven konvesional yang tidak 
dilengkapi dengan alat pengaman, sehingga mengakibatkan pekerja 
mengalami kecelakaan kerja seperti tersenggol dengan rak sehingga tangan 
pekerja mengalami lecet ataupun luka bakar. Perancangan alat pengering yang 
tidak disertai dengan pertimbangan ukuran tubuh pekerja menyebabkan 
kenyamanan pekerja terganggu, sehingga pekerja sering mengeluh pegal 
ketika memindah pengeringan intip satu persatu dari rak bawah ke rak atas. 
Berdasarkan beberapa kondisi diatas, pengeringan optimal harus tetap 
dilakukan dalam proses produksi, tetapi alat pengering yang digunakan masih 
belum sesuai, apabila tetap digunakan maka produktivitas pembuatan intip 
akan terganggu, untuk itu dibuatlah desain alat pengering dengan mekanisme 
pedal untuk meningkatkan efisiensi perpindahan dan disesuaikan dengan 
anthropometri pekerja dengan menggunakan  metode Reverse Engineering. 
Penggunaan metode Reverse Engineering atas dasar perbaikan sistem 
kerja dan pengembangan fungsi dari alat selain untuk mengeringkan intip, 
produsen intip “Piemirsa” menggunakan oven kompor untuk mengeringkan 
topping yang diletakan diatas intip yang telah digoreng sehingga diperlukan 
pengering multifungsi yang sekaligus dapat mematangkan topping, selain itu 
rancangan yang akan dibuat memperhatikan Manufacturability and Value 
Engineering untuk memperbaiki desain, produksi, pemeliharaan dan 
penggunaan alat untuk mengurangi waktu dari pembuatan intip, sehingga alat 
pengering nantinya dapat digunakan untuk meningkatkan produktivitas intip 
yang disesuaikan dengan kapasitas produksi, dengan adanya perbaikan 
rancangan pengering, maka pekerja dapat bekerja lebih cepat dalam 
memindahkan intip dari rak bawah ke rak atas karena menggunakan 
mekanisme pedal dengan mempertimbangkan keamanan dan kenyamanan 
pekerja karena adanya prinsip ergonomi dalam rancangan, untuk itu pada 
penelitian akan dilakukan “Redesign Rak Pengering Intip dengan Mekanisme 






1.2 Perumusan Masalah 
Berdasarkan uraian latar belakang di atas, maka masalah yang dapat 
dirumuskan yaitu bagaimana merancang pengering intip berbentuk rak untuk 
membantu proses pengeringan dengan mekanisme pedal yang ditinjau dari 
keamanan dan kenyamanan pekerja menggunakan prinsip ergonomi dengan 
metode Reverse Engineering pada UMKM Industri Intip di Kota Solo. 
 
1.3 Batasan Masalah 
Perancangan alat pengering memerlukan perbaikan dan beberapa 
dukungan karena keterbatasan penelitian, oleh karena itu dibuatlah batasan 
masalah seperti berikut: 
1. Pengamatan dilakukan di seluruh industri intip di Kota Solo dengan 
menggunakan 12 data  industri intip terdaftar dari Bappeda Kota Solo dan 
11 data industri intip yang belum terdaftar yang didapat melalui observasi, 
data yang diambil akan disesuaikan dari industri pembuatan intip yang 
masih beroperasi dan sesuai dengan kriteria kebutuhan data. 
2. Pengembangan difokuskan dengan merancang alat pengering sederhana 
berbentuk rak dengan penggerak berupa pedal.  
3. Perancangan dilakukan sampai pada tahapan yang dibutuhkan. 
4. Proses pengembangan pengering menggunakan metode Reverse 
Engineering. 
5. Perancangan desain pengering menggunakan Software Solidworks. 
 
1.4 Tujuan Penelitian 
Berdasarkan perumusan masalah yang telah ditentukan, maka tujuan 
dalam penelitian yang dilakukan yaitu sebagai berikut: 
1. Mengetahui spesifikasi beserta kekurangan dan kelebihan pengering lama.  
2. Membuat perbaikan desain pengering sesuai kebutuhan. 
3. Menghasilkan rancangan pengering intip yang ergonomis. 
4. Mengetahui nilai tambah dari alat pengering yang dihasilkan. 





1.5 Manfaat Penelitian 
Berdasarkan penelitian yang dilakukan, maka manfaat yang 
diharapkan ditinjau dari beberapa sudut pandang yaitu: 
1. Hasil rancangan pengering intip dapat membantu pengusaha intip untuk 
meningkatkan produktivitas intip karena dapat mengurangi waktu 
pengeringan dengan kapasitas yang lebih banyak. 
2. Pembuatan alat pengering intip dapat membantu meningkatkan efisiensi 
pekerja karena adanya mekanisme pedal dalam memindahkan rak.  
3. Mengurangi keluhan pekerja karena banyaknya aktivitas membungkuk 
yang mengakibatkan pegal dan meningkatkan kenyamanan dan kemanan 
pekerja berdasarkan tinjauan dari prinsip ergonomi. 
4. Meningkatkan kemajuan dan perkembangan usaha intip. 
5. Memberikan pengetahuan mengenai perancangan yang baik dan sesuai 
dengan proses pengeringan. 
6. Penelitian ini diharapkan dapat menjadi informasi dan menambah referensi 
mengenai penelitian lain. 
 
1.6 Sistematika Penulisan 
Sistematika yang digunakan dalam penyusunan tugas akhir, dapat 
diuraikan seperti berikut:s 
BAB I : PENDAHULUAN 
Pada bab ini menguraikan mengenai latar belakang dari penelitian 
dengan memilih permasalahan yang diuraikan dalam perumusan 
masalah, batasan yang dijabarkan dalam penelitian, manfaat yang 
di dapat dari penelitian, tujuan penelitian dan sistematika 
penulisan penelitian berdasarkan tugas akhir yang dibuat. 
BAB II : LANDASAN TEORI 
Bab ini menjelaskan mengenai gambaran umum mengenai 
penelitian yang di dukung dengan teori yang menjadi dasar dalam 
pengambilan keputusan. Penjelasan metode yang akan digunakan 





dan penggunaan material serta prinsip ergonomi akan dijelaskan 
pada bab ini. Teori yang dijadikan referensi dari tugas akhir di 
dapat dari buku, jurnal, internet dan penelitian sebelumnya. 
BAB III : METODOLOGI PENELITIAN 
Penjelasan dari bab ini, menguraikan mengenai obyek penelitian 
yang diteliti dengan langkah terstruktur dan sistematis yang 
dilakukan dalam penelitian. Langkah-langkah yang memuat 
prosedur penelitian disajikan dalam bentuk flowchart (diagram 
alir) disertai penjelasan singkat. Selain itu, pengumpulan data, 
teknik analisis dan pengolahan data akan diuraikan dalam bab ini. 
BAB IV : PENGOLAHAN DAN ANALISIS DATA 
Bab ini menguraikan pengolahan data yang menggunakan 
Reverse Engineering dan prinsip ergonomi untuk 
menginteprestasikan hasil gambaran rancangan alat bantu 
pengering. Data yang telah diolah akan dilakukan analisis untuk 
mendapatkan hasil penelitian. 
BAB V : KESIMPULAN DAN SARAN 
Pada bab ini memuat kesimpulan dan saran berdasarkan hasil dari 
pengolahan data, sehingga kesimpulan dapat menjelaskan hasil 
penelitian yang dijadikan penyelesaian dari permasalahan dan 
pada akhirnya dapat memberikan saran sebagai tindak lanjut hasil 
penelitian yang digunakan untuk memperbaiki penelitian 
selanjutnya. 
 
 
